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要 旨
こ れま で , 中国古代の青銅器鋳造技法の 研究は , 出土する外苑, 内苑 , 陶模な どの観察や , 青銅器
自体 に痕跡する鋳 バ リ など の 調査か ら, そ の お お まか な工程を ｢推察｣ するに 止まり, 実際に鋳造実
験を試み た例 は 一 般的に知 られ て い な い ｡
本稿 は , 我々 鋳造技術者の 目か ら観た , こ れま で数年 間の 青銅器調査を主に踏まえ, 窒な らび に脚
ま ね
を持 つ , 長削 こ類似 した形状 の青銅器を , 真 土鋳型 で実際に鋳造 し, そ の 実験結果 を報告する もの であ
E), 併 せ て , こ れ ら諸工程か ら浮か び上が っ て来た問題点を含め , 中匡卜古代の 黄河流域に お ける青銅
器鋳造技法を考 察する もの で ある ｡
キ ー ワ ー ド
ま ね
中国古代青銅器, 鋳造実験, 真 土型鋳造, 蘇, 隻 , 脚, 合苑痕跡
1 は じめに
我 々 は , 真土 (焼成した砂) を鋳型材とする 日本 の 伝統的鋳造技法技術者の 立 場か ら, 類似
した 陶製鋳型 を使 っ た とさ れ る中国古代青銅器の 鋳造技法に 関する調査 を, こ こ数年継続して
行 っ て 釆た ｡ こ の 研 究は , 可能な限り多数 の ｢金文｣ と ｢爵｣ を集 中的に 観察 し, 合箔鋳 バ リ
など の 鋳造痕 か ら , そ れ らの 具体 的な鋳造 工程 を探 ろう と い うもの であ っ た ｡ しか し, 真土 を
用 い た 鋳造技法 が , 鋳造後に 鋳型を壊 して 製品 を取り 出す と い う, 製作途中の 重要な工 程証拠
を無く して しまう技法 *1 である こ とを考えれ ば, こう い っ た研究 は い つ ま でも ｢推測｣ の域 か ら
出ら れ ない 宿命に ある の か も知れ な い ｡ こ れま で の 我々 の研究 は, 金文や 爵の 模 (原型) を ど
う作り , 花 を ど の よ うに 分割し , 更 に 合指 し た の か と い う極 め て 基礎的な範囲に 限 ら れて お り,
かなか たもち
中国古代鋳造技法に お ける, 紋様 の 製作方法 , 金型 持 (ス ペ -ーサ ー ) の 固定方法 , 湯道方案 ,
注湯庄 に 対する合氾補強方法, 花の 焼成方法, 青銅 の 配合方法t 溶解方法, 注揚方法, 苑 バ ラ
b_
,Aせ つ
シ 方法 , 研磨加工 仕上げ方法, こ の 他 に 帰接 (あらか じめ 鋳造 した青銅製品を鋳型の 中に 埋め
こ み , 次 の 注湯 でくる ん で接着 固定す る方法) な どの 多く の 重要な分野に 及 ん で い な い ｡
古代 中国に お い て , あれほ ど精微 で複雑 な鋳造 が どの ような方法 で なさ れ た の か - , 同じ鋳
造技術者 とし て た だ た だ知り た い , と い う想 い か ら元 来始め た 調査 である ｡ ある 程度の 調査 を
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経た ら, そ れを基に 我々 自身 の 鋳造経験と技術 で , 古代技術者 と同じ道を辿 っ て み た い と い う
考えを当初 か ら持 っ て い た ｡ 青銅器や 出土氾か ら は 全く調 べ ようもな い 前述 の ような分野もあ
り , 実際の 鋳造実験か ら問題点 が 一 歩 で も現実的に なり , ｢推測の宿命｣か ら わずか で も抜け出
せ る の では と我々 自身 が こ の 実験に期待 した ｡
今 回の実験は, こ れ ま で の 調査 か ら推察 した , (1) ｢常温 で 固体｣ ｢水 に 溶けな い ｣ ｢比較的低
温 で液化す る｣ 物質を離型材 と して, 外苑が うまく分割 で きるか ｡ (2)墓はカ マ ボ コ を抜け勾配
に 切 っ た 陶模 で可能か ｡ (3)脚の 外苑が 成形 で きるか ｡ な どの 実証を目的と し, あわせ て 鋳造,
仕上 げま で の全 工 程 で発生する諸問題も重要な実験デ ー タ 一 に なる と予測 し実施 した ｡
また , こ の 実験 とは別に , 高岡短期大学公 開講座｢中国古代 の 鋳造技法を探 る｣ (平成 8年 7
月19日 - 7月28日の う ち5 日間, 30時間) の 中 で製作 したひ と つ に , ｢金型持 ち の 固定｣ と ｢帰
接技法｣ の例 があり後半で詳細を報告する こ と と した ｡
表 l 実験 に使 用し た各種鋳物砂等 (上 か ら使用す る工 程順)
模
l;⊇l
原
型
⑦ 10番の 真土 +埴汁 +藁ツ タ + モミ ガ ラ 幅置台 も含 め , 模 の全体 をお おま か に 形づ く
(2 - 3cm) (少々) る ○
㊥ 30番 の 真土 +埴汁
㊦の 表面 に約 5 mmの厚 さ で付着させ , 最終的
lZヨJ
用
の
鋳
物
砂
な模 の 形を つ く る ○
⑮ lOO番 の 真土 +薄埴汁 ㊥の 上 に筆で薄く塗り つ け, 表面を整 える o
㊤ 50蕃 の 真土 +木節粘土 司:たぷ の柔 らか さ に 水分量 を調整 し, 室模 ,
(約 l l ) 脚模 を形づ く る o
外
㊧ l20番 の 真土 +薄埴汁 + 黒味 離型剤を塗 つ た模 の
一 層 目 に 塗 る, 最 も細か
(炭の微粉) い 砂 o 二 度塗 りす る○
6) lOO番紙 土 (肌砂)
(lOO番 の 真土 :紙種:黒味 - 35- 40: l l)
一 度 目 の㊥を完全に乾 か し , 二 度目 の ㊥を塗
-ト◆- つ た直後に , 約 5 m mの厚 さ で模 を覆う ○ 繊維
は焼か れ て金属凝固ガ ス の 抜け穴と なる o
) 巳
※紙種 は木節粘 土 に和紙ある い は綿の繊維
用
の
を混 ぜ込ん だ も の
⑦ lO番 の 真土 +埴汁 + 藁ツ タ
(外 苑用には モ ミガ ラ を入 れ なか つ た)
模用 の⑦と 同じ も の ○ 水分 を吸 い取 つ て硬く
鋳
物
砂
な つ た6)の 上 に 埴汁を塗 り , 約 2cmの 厚 さで
外苑を作 る ○
㊥ 30番 の 真土 +埴汁
幅置面(箔と汚が接する合箔面)に, ⑦よ り細
か い砂と して用 い る○
(D I5 0番 の 真土 +水
分割後 の 箔肌面 の ヒ ビ割 れ , 気泡 の穴 など に
筆 で染 み 込 ま せ , 補修 す る ○
内
箔
表
面
用
6) lOO番 の 真土 +薄埴汁 模 を肉厚分 削 つ た表面㊥に 筆で 塗り整 え る ○
㊦ 黒珠+ 薄埴汁
⑮の 上 に更 に 筆で塗 り耐 火度 を高め , 鋳造後
の 砂 バ ナ レ を良 くす る○
塗
込
用
⑦ lO番 の 真土 +埴汁 + 藁ツ タ
合箔後 , 各箔 の 固定 の た めl.5 - 2 c mの 厚 さで
塗 り込め る ○
力
Eel
力｢
イ
用
㊤ 50番真土 + 木節粘 土 + 黒味
董模 , 脚模用 と 同 じ砂 だ が , 耐 火度 を 高め る
ため 黒味を加 え る ○
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2 鋳造実験方法
2. 1 実験に 用 い た各材料
今 回の 実験は高岡短期大学鋳造室 で行 っ た が, 鋳物砂は10年前, 近く の 山砂 (海が隆起 した
砂 と思わ れる) を取り寄せ , こ れ を焼 い て 真土 と して い る ｡ 木節粘土 は鋳物材料店か ら微粉状
は じる
の も の を購入 し, こ れを水溶さ せ 埴汁 とし て 用 い た o 模, 外苑 , 内苑 な どに用 い た鋳物砂 を,
j､ る い
表 l に示 した｡ こ の 鋳物砂 一 覧に ある番数 は , ふ る っ た 節 の 目の 粗 さを表 し, 目 の
一 辺 の 長さ
が10番 で約 3 m m, 30番 で約0.8m m, 100番 で約0.2m m程 度 である ｡
離型 剤は当時天然 で 入手可能 であ っ た と思わ れ る物質を使用 した が , こ の他 ｢常温 で固体｣
｢水 に 溶け な い ｣ ｢比較的低温 で液化する｣こ の 条件を満た すも の であれ ば い ずれも使用可能 で
あろう ｡ また , 古代中国に お い て植物油や松脂な どを加え用途 に 応 じた 離型剤を幅広く作り 出
す こ とも容易 で あ っ た と想像 できる ｡ 使用 し た 離型剤を表 2 に示 した ｡
流し込ん だ青銅 の 成分 は, FR EER G A LL ER Y OF A R T, The Fre er Chine s eBr o n z e sVol. ⅠI
Te chnic alStudie sに ある三 器 の 爵の 成分分析数値 の 平均値を参考 とし, 配合比 を表 3 に示 した ｡
さ らあ わ
なお純銅 と純錫 と純鉛を溶か し合 わせ る更合 せ は , 先人 の 教えに 従 い , 一 度凝固させ イ ン ゴ ッ
トに した も の を本番 で溶か し鋳込ん だ ｡
表 2 実験 に使用 し た離型剤
モク ロ ウ
天然植 物蝿 に 属 し ,
る ○ 中国 , 西 日本 に
る ○ 模 の表面 に塗 り
き用 に使 う○
(少 中国産 の木蝋
㊤ 木場 + サ ラ ダ油(大豆 丸 なたね 油)
幅置面 の離型剤 に用
い て も薄く 塗れ る ○
塗 り が可 能○
(約 1 l)
マ ツ ヤ ニ 脚 外苑 の 幅 置面 の湾
能 ○ 牛脂は ス キ ヤ キ
㊨牛脂 + サ ラ ダ油少々 +松 脂少々
表 3 参考 に した 爵の 分析値と 鋳込ん だ青銅 の 成分値
ハ ゼ ノ キ の 果 実か ら採取 す
分布 し, 融点 は50- 54
oC であ
. 離型剤や厚塗 り して紋様描
い る｡ 幅置面 に水分が残 っ て
更 に サ ラ ダ油を増せ ばよ り薄
薄 塗 りが可離型剤に 用 い る｡
用 の も の を使 っ た ｡
T he Freer Chine s eBron ze sVol.IITechnicalStudiesよ り 実験 で鋳込 ん だ青銅
iiZ5!B 銅 錫 鉛 (% ) 計 ( % ) 銅 錫 鉛 計
爵 l 8 3. 5 1 3. 4 96.9 8l.6% l3.3% 5. l% lOO%
爵2 80. 5 1 2. 7 5 . 0 96 .7 3 .7 kg O. 6kg O.23kg
※4 .53kgの 青銅 を準備 し ,
鋳造 し た青銅器 の 重 さ
は l1くgであ つ た ○
4 . 53kg
爵3 80.8 13.7 3.5 98.0
平均 8 l. 6 13. 3 2 . 8 9 7. 7
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2. 2 実験 工程
鋳物砂の 準備 , 模 の製作, 外苑 の 製作ま で に約30時間, 更に 外苑分割 し再 び合指する まで に
約10時間を要 した ｡
い ろ み あな
模 が 完成 した段階 で の 各寸法は 図‡ の 通 り で ある o また鋳 型焼成時の 色見穴 は 図2 の よ うに
掘 っ た ｡
す ば い
今 回, 離型材 (木城 ･ 牛脂) を液化さ せ , 型を分離さ せ る た め の 加熱方法を ｢素灰焼き法｣
で行 っ た が , 詳細は 図 3 で示 した ｡
また鋳型焼成 は焼竃 (や か ま ど) を築き松薪 を燃や して行 っ たが, その 詳細は図 4 で示した ｡
そ して , こ れ ら全 工程は写真と短 い 解説 で示 した ｡
3 鋳造実験結果 お よ び考察
3.1 離型剤の 効果
実験 に 用 い た, 木城, サ ラ ダ油(大豆 油, なた ね油), 牛脂, 松脂は それ ぞれ厚塗 り, 薄塗 り
の 用途 に応じて配合を変え, 実験 目的にか な っ た離型剤を作る こ と が 可能で あ っ た ｡ 特に幅置
面 - の 薄塗り用に は, サ ラ ダ油 を加え る こ と が効果的 で , 木蝋よりも牛脂に 加えた もの の 方 が ,
より薄塗りが 可能 である 印象を受けた ｡ こ れ らの 離型効果 は当初 の予想通り であ っ た が , 鋳肌
195%
図 l 完成 した模 の 寸法
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を精級に 鋳造する, ひ と つ の 条件 であるきれ い な苑の 肌 で分割す るた め に は様々 な条件を揃え
る 必要 がある と判明 した ｡ す なわ ち , 今 回の 実験 で は離型剤 が液化 しは じめ る温度をは る か に
上まわる, 約700 ℃まで 一 気に (素灰焼き法 に より) 加熱 し分割 した た め , 外苑 一 層目の1 20番
真土 が 娘煮え現象を起 こ し, 鋳肌が荒れ る結果 とな っ た｡ こ の実験後, 再度行 っ た実験 で は,
約100℃ - 200 ℃位 の 比較的低温時に分 割を試み た が , こ の 結果も充分 に 納得 い くもの で は なか
っ た ｡ 外苑 一 層目が分割時に 模 の 離型 剤表面に 残 っ て 来る部分 が 少 しあ っ た｡ こ れ の 改善 と し
て 外苑を自然乾燥 で 完全 に 白くなる まで放置 した 後, 加熱し低温時に 分割する方法が考えられ
る｡ こ れ ま で の 実験は どう して も短時間 で行うた め , 外苑 の 水分 が残 っ て い る に もか か わ らず
加熱し分割する結果 となり , 液化 した離型剤 と外苑中の 水分 が反応 して外苑肌を荒すこ とや ,
分割時の外 力に 耐えうる強度 が充分備 わらない で 一 層目の 肌砂 が模 の 方に 残る な どの トラブ ル
を引き起 こ す原因に なる の で は ない か と思われ た ｡
また , こ の 実験 で は比較的 シ ン プ ル な紋様を用 い た が, 実際に 古代 中国青銅器 に み られ るよ
うな彫 りの 深 い 雷紋 などを実験と同 じ方法 で全面に 施 した 場合, 自然乾燥 で完全 に 白くすれ ば,
紋様の 細か い 無数の 凸凹 が抵抗力となり , 離型 剤を外苑 の 肌に 多く付着さ せ た ま まで分割 で き,
肌くずれ の な い 状態に なる の で はな い か と予想さ れ る ｡ しか し, こ れ は紋様 の 製作方法 に関連
する た め , 今後, 青銅器の 紋様 の 本格 的な調査を行 なわなけれ ば ならない が , 木蝋に紋様を描
く こ の 方法も古代中国青銅器 の紋様製作 の 一 つ の 可能性と して 考えら れ , 今後も継続 して 実験
を試 み る意義が少なか らずあ るの で はな い か と考えて い る ｡
離型剤 と して の 特性以外に , 木城 の接着力の 強さ は , 予想以上 であり, 特 に 脚模 の器底 - の
接着 は外苑作り を通して 全く不安を感 じさ せ なか っ た ｡ 強力な接着力と確実 な艶型効果 は, 我 々
が , こ れ ま で の 青銅器調査か ら予想した脚部 の 外苑製作工程 を, 実証する ため に必要な条件 で
もあ っ た ｡
ま た , 低温 で分割した 場合 でも, 外苑 , 内苑を
一 度約700 ℃で素焼きし, 離型剤 の油脂分 を除
去 する こ とと焼きしめ て 強固 に して おく こ とは , 埴汁な どの 水分をは じかな い 事や , 水に よる
肌く ずれ を起 こ さ な い 事 など, そ の 後 の 高 い 作業性を得 られ る こ と が工 程写真㊧, ⑳など で実
証さ れ た ｡
( 内苑) (外箔) 塗 り込 め荒土
図2 色見穴の 位置 と寸法
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3. 2 董模 の分割 ･ 接着
墓模 は今 回の 実験目的か ら脚模同様 に素焼き した陶模 を, 木蝋の 接着力を利用して 器身に 貼
り付 ける方法をと っ た ｡ 本来は , 我 々 の 工程予想に 従 い , 墓下矩形に あ た る部分 内に 木嶋な ど
を厚塗り し, そ こ に 金文を凹文字 で書き, 細か い 砂か ら順 に鋳物砂をつ け カ マ ボ コ 形に - ラ で
形作 ら なけ れば ならな い が , こ の 方法 は, でき上 っ た カ マ ボ コ 形 が 途中で 落下さえ しなけれ ば ,
今 回 の 実験 の 貼 り付け方法 で補える もの と考えた ｡ 落下防止 方法 として は カ マ ボ コ 形 の 側面か
ら木嶋を塗り器身 - の貼り付 けを補 強する こ とや , 下か ら支えるな どの 比較的簡単 な方法が考
えられ る . 勾配を大きくする 程 , 塞模 は外苑か ら分割し易 い が , 制作 は実際の 爵の 豊の 勾配に
近 い 角度を心掛けた o 塞模 の 離型剤 は他 の 幅置面より やや 厚め とな っ た ｡ 実験 で は外苑 が 工 程
写真⑲ で示す通l), 墓模 に 添 っ て 割 れて しまい , 墓模 の 分割に 関 して の デ ー タ - は得ら れ なか
っ た ｡ 肉厚分 の 墓模 を削 っ て , 外苑凹部に 放め込 み 接着する 工 程 で も, 前述 同様 に 素焼きで あ
る こ と が効果を発揮した ｡ 肉厚を削る時, 素焼き で強固に な っ て い る ため折れる心配が少な い
こ とや , 外苑凹部 と墓模 に 水分を充分含 ませ , 接着用 の 埴汁や 鋳物砂 の水分 が 吸 い 取られな い
ように する場合 でも, 水分 で墓模や 凹部 がくずれな い な ど, 特 に小 さ い 模や 菰に お い て の素焼
きは, 重要 な前 工 程 である と思えた ｡ い く ら水分を含 ませ て も壊れ ない と い う こ とは , 墓模 を
凹部に ゆ っ く り と, 確実に 接着する作業 が 可能で, トラ ブ ル の 発生率 が極め て 低く なる ｡ すな
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図 3 素灰 焼き法 の構造図 と 工 程
認す る た め の , 覗 き鉄 パ イ プ (負
見 パ イ プ) を真上 に 取 り 付 け る｡
③季鰍二 火種 と な る炭 を 入 れ ･ 次 に
素灰 (素焼き の 瓦 の 破 片) と消 し
炭(あ る い は 木片 な ど燃 え る も の)
を交互 に 入 れ て 行 く｡
④途中, カ ス ガ イ も入 れ 同 時 に 焼成
す る｡
⑤最上 部 ま で素 灰 と 消 し 炭 を入 れ ,
土) ら
そ の 上 を藁 で ふ さ ぎ保 温 す る｡
⑥ 約 F 時間後, 火 種 か ら 最上 部ま で
火 が 移 る｡
⑦ 空 気穴 をl/3位 ま で に 土 で ふ さ ぎ,
空気 を し ぼ る ｡
⑧約 l 時間30 分後, 色見 パ イ プの 奥
(型表面) の 色が 赤 く な る ｡
(9 空気穴を更 に し ぼ る.
⑭約 2 時間後, オ レ ン ジ色 に な る｡
(ゆ約 2 時 間30分 後 , ア ズ キ 色 に 落 ち
る｡
⑫空気穴 を, ほ と ん ど ふ さ ぐ｡
(@ 約3 時間 後, 型表面 の 色 が 暗く な
る｡ 型 の 中心 部は ま だ赤 い と 思 わ
れ る ｡
⑲翌 日 ま で こ の ま ま で 放置 し, カ マ
を壌 し型 を取 り 出 す ｡
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わ ち, 接着 が 完全 でなけれ ば , 湯の 圧 力 で墓模 が 奥か ら押し出され , 最悪の 場合 は器身の 中子
に ま で当た り, 穴 が あく こ とも考え られ る ｡ そう い っ た 大きな失敗 の 防止 が確実な接着に よ っ
て得 られ た の であ る｡
3. 3 脚箔の 成形 ･ 分割
脚外側面の 苑 (工 程写真⑳, ㊨, ㊨) が , 予想通り の 形に 作れ る か 否か が , 実験の ひ とつ の
目的 であ っ た が , 実際に は思 っ た 程 困難な作業 で はなく , 特別な技術を要する と い うような内
容 で はなか っ た ｡ 脚 の そ り返 っ た 面に 小さ な苑を作る こ とは, 非常 に 高度な熟練技術を備え た
者に の み 可能であるように 想像さ れた が, い ぎ - ラ で作 っ てみ る と誰に でも できるように思え た｡
幅置面 の 離型剤 は牛脂を使 っ た が , 工程写真⑲, ㊧ で示すように , きれ い に 分割 した ｡ また,
脚側面 の 鋳引け防止の 三 角形 の 凹溝に つ い て は, 分割後, 脚外苑側面部に 鋳物砂を逆三角形 凸
形に もり付 ける方法も不可能で はな い と感じ た が結論に は至 らなか っ た｡
やかま ど
図 4 焼竃 の 構造図と エ 程
① レ ン ガ の 上 に 鋳型 を置 き, 地 面 よ
り15- 1 6cmの 高さ に 固定す るo
②空 気穴 を最下 部に 設 け, 鋳型 の 周
囲 に 松薪が 入 る よ う, 大 き め の レ
ン ガ で 焼竃 (や か ま ど) を 築く ｡
(卦薪投入 口 (焚き 口) は 2 箇 所設 け,
色 見 パ イ プは 外か ら覗 け る よ う取
り 付 け る｡
④天 井 は 多め の 素灰 で ふ さ ぎ, 保温
効果 を高 め る ｡
(9松薪 に 着 火 し , 焼竃 を焚 き は じめ
る｡
⑥薪 の 炎 が 落ち , オ キ に な っ て か ら
Z 回 目 の 薪 を投入 し, 焚き 口 は レ
ン ガ で ふ さ ぐ｡
⑦空気穴 をl/5位ま で し ぼ り , 更 に 天
井 に 素灰 をの せ 熱 が外 に 逃げな い
よ う に す る ｡
(参約 2 時間後, 鋳型表面 が ア ズ キ色
に な る｡
⑨ 4 回 目 の 薪 を投入 す る ｡
⑯4 時 間30分後, 色 見穴の 奥 ( 中子
表面) が暗 い ア ズ キ 色に な る｡
⑪空 気穴 を砂で , 天 井穴 を べ 卜で ふ
き ぎ, 型 の ね ら し に 入 る｡
⑫約 5 時間後, 色見穴の 奥が オ レ ン
ジ色 に な り , 完全 に 色が 入 っ た( 型
が焼 け た).状態 と な る｡
⑲約 6 時間30分 後, 焼竃 を壊 し, 鋳
型 を 取 り 出す ｡ 色 見 穴 を ふ さ ぎ,
手 の 平 で 鋳型 の 温 度 を計 り, タ イ
ミ ン グ をみ て 注湯 す る｡
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3. 4 そ の 他の 実験結果と考察
上記 の 三点 の実験内容 は, 我々 が 国内 の 爵を調査 しそ の 鋳造 工 程 を予想した *2なか で も極め
て 重要 で基本的な問題 である と考え て い た ｡ 実際に 予想 した 方法 で可能な の か , 予想を越える
諸問題 が発生しな い か など, 我 々 に と っ て も興味深 い 実験 であ っ た ｡ 苑の 分割 , 墓の 模, 脚 の
箔 の 問題 の う ちや は り, 肌 をその ままに きれ い に分割する 方法, タイミ ン グに 関して 充分 な結
果 が 得られ たと い う訳 では なか っ た ｡ しか し, 3. 1 で記 した ように 改善工 夫 の余 地もあり, 今後
の 実験に 委ね る こ とと した ｡ その 他二 点の 問題 に関しては , おお むね予想 した 工程 を実証す る
に 充分 な結果が得られ た ｡ 次に 実験を通 して 発生 した, 上記以外 の 二 - 三 の 問題点を, 工 程順
に沿 っ て そ の 詳細を報告し考察す る こ と とする ｡
(1) 模 の 補強材 (写真(乱 ②)
実験 では 一 度使用 した鋳型片を模 の 中心部に 埋め 込ん だ が , 粘土分 の 多い 素焼きの棒 を埋
め込め ば , 触の ような細 い 模も製作可能と思えた ｡ こう い っ た 補強材を入 れ て おけば , 器身
に対 して幅置部 が大き い 器形の 場合 は幅置部 で 中子を固定する だ け で, 型持 ちを全く使用 し
な い でも鋳造 が可能であり , 本実験 でも型持 ちを全く使用 しなか っ た ｡
(2) 内苑の 削り 肉法 (写真⑮, ㊨)
本実験 では30番真土を削 っ て肉厚を出して い る が , 粗 い 粒子 が - ラに 引 っ かか り, 思 い 通
りに は 削れ なか っ た ｡ 鋳造時 の ガ ス 抜け が少々 悪くは なるが , 細か い100番程度の 真土 に 少な
め の粘 土を加え た鋳物砂 を模の 表面に 用 い る 方が , 削り中子 に は作業性 が高 い よう であ る｡
二 度目の 実験 で は, 金属板か ら小さ な歯 が 2 n mとび 出した削り工具を作 り用 い た ｡ こ の 二点
の 改善 により 一 度目よりも二 度目の 実験 の ほうが数段 に進歩 した ｡
(3) 合苑時の 型縛り (写真⑬, ㊨, ㊨)
本実験 で は, い ずれ の 合泥も, ただ苑を の せ て 手 で強く押 し込 み鋳物砂 で 固定 した に す ぎ
なか っ た ｡ 調査 した古代青銅器 に比 べ , 厚手 の鋳 バ リ が発生 して しまう こ とを考えれば , や
はり , 合羅後, 水分を含 ませ た ヒ モ で数箇所型 縛り をし, そ の上 か ら鋳物砂 で 固定す るな ど
の 方法 が古代 に お い てと られ た の で は なか ろうか ｡ 鋳型を焼成すれ ば , ヒ モ は燃えて 型縛 り
の役 目を果たさ な い が , 鋳物砂 で固定する時溝 で , ピ ッ タ )) と合苑さ れて い れば よ い わ け で,
本実験 の青銅器の ような厚手の バ リ は発生 しな い であ ろう ｡
(4) 揚道方案, 鋳込 み角度 (写真⑲, ㊨, ㊨, ㊨)
古代青銅器 の 底 は, 多く が平 らで はなく, 丸くく ぼん で い る ｡ 現在 の伝統的鋳金技法に よ
っ て 尊の 形 で丸底 の も の を鋳造する場合 は, 蟻型鋳造技法 で器身と圏足 の 磯原型を別々 に 作
り, 合体 させ て 鋳造する方法 が有力となる ｡ しか し, こ の よう な器形 は現在 では稀 な例 で,
多く は平ら な底 で , 尊 の よう に 高 い 位置に 器底は なく極め て 低 い 位 置に器底 が ある ｡ こう い
っ た平底 の 器形は, 器底を上 に し, 更に 器底面が約45度 の角度 になるよう傾け, そ の角度 で
注湯する ｡ 同じように, 丸み の大 き い , 爵や 尊の ような古代青銅器 を器底を上に して 鋳造す
る場合, 角度を45度に つ けた と して も, 丸 い底 の 最も高 い部分に 金属 の凝 固時に 発生するガ
ス が溜ま り, 1 c m程度 のく ぼ み や , 穴 が あい て しまう こ とが ある｡ 平 らな底 で あれ ば 問題 の
な い 鋳込み角度 であ っ て も, 丸み の 大き い 丸底 に なれ ば同 じように は い か な い ｡ ま して や ,
器底内部 に 重要 な金 文を持 つ 尊に と っ て こ の 失敗は , 致命的 である ｡ 丸底を上 に し, 垂直 の
角度 で鋳湯する に は , 丸底 の 最上部 か ら流 し込む か , こ の 位置 に ガ ス 抜き穴 を設ける か の い
ずれ か である が , 研磨さ れ て い な い 尊 の 器 底に こ の 痕跡は な い ｡ した が っ て , 丸 み の 大き い
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丸底 の 器 は, 口 を上に して 注湯する方案 が合理 的な方法 であり, 本実験の 青銅 器もそれ に 従
っ た *3｡
せ き
今 回, 湯が 流れ込む堰 は, ガ ス が外に 抜ける ア ガリ を兼ね た 形状 と し2箇所 と した ｡
鋳込 み角度は器 身と 口唇 が それ ぞ れ水平線に 対 して45度に なる角度, すなわ ち器身を4 5度
に傾け た角度 が , 経験的に最善 である と思え た｡ 器身が垂直に近 づ く と 口唇 が水平に 近く な
り , ガ ス 抜け が ス ム ー ズ に行 なわ れ な い ｡ 二 度目の実験 で 二器 の う ちの - 器 がや や 口 唇角度
が水平に 近くな っ た た め , 器身か ら 口 唇に ガ ス が抜け切 れ ず, 器身と 口 唇 の 境 目に 1 cm大 の
ガ ス に よるくぼ み が 4個発生 して しま っ た ｡ 堰 が少なく, ア ガリ が 独 立 して い ない こ の よう
な場合は角度が甘く なる と, と たん に ガ ス の トラ ブ ル となる ｡ 型持 ちを用 い ない で 中子を宙
吊り状態に した ため角度をつ けな い で 中子 に 負担をか けな い ように , つ い つ い 注湯して しま
う が , 中子 の 強度を信用 せ ず感情的に 判断を して しまう と こう い っ た失敗 となる｡ こ れ は鋳
金技法の 人間的な魅力 でもある の だ が - ｡
(5) 型バ ラ シ (写真㊧, ㊨, ㊨, ㊨, ㊨)
近年, 中国 で発掘され た大量の 花 は, 細か い 紋様 が そ の まま残 っ て おり, 本実験 工 程 の 分
割後 に素焼きを終了した段 階に 類似する ｡ 発掘報告書に もあるよう に 一 度も溶けた金属 を流
し込ん だ こ との ない 鋳型 であ る *4｡ 中国古代青銅器 の ような複雑 な紋様 であれば , 流し込ん だ
青銅 が 氾 の 凹 凸 に 食 い 込み , 型 バ ラ シ で は その 箔の 凹 凸が青銅表面に こ びりつ き, せ い ぜ い
幅置 の - マ リ の 形 が残 る程度 で ある ｡ また , 分割後に 乾燥 だ けに 止 め , 焼成が なさ れなか っ
た なら, 花は 土中の 水分に より型くずれ し発見さ れ なか っ た で あろう｡ 従 っ て , 出土 苑は ,
現在 の 込型鋳造技法の よう な合苑後に 型焼成を行うの では なく, 合苑前 にす でに 充分焼成す
る と い う手順 をと っ た こ とを物語 っ て い る ｡ で は何故, 焼成も終了 し注湯寸前 の苑 をその ま
ま大量に 廃棄 した の であ ろうか ｡ 中に は, 中子も外苑もほ ぼ 一 組全て 揃 っ て い るもの もあり ,
(外箔)
( 中子)
0
( 中子)
④
ス ぺ･- サ ー (金 属型持 ち)
-
-
= ユ ー
-
-
.〕
図 5 現代 の 金型持ち(ス ぺ - サ ー )の 固定方法
′
■
( 中子)
③
①中子 の 表面 に 粘 土 を置き . 外 苑 をか ぶ せ
る｡
② お し つ ぶ され た粘 土 で , 隙 間 (厚さ) を
計 り, そ れ よ り も や や 薄 い ス ぺ - サ ー (金
属製 型持 ち) を, 削 っ て 作 る｡
③ 中子 表面 に , 水, 埴 汁, 水 で 練 っ た 細 か
い 鋳 物砂 , 埴汁 の 順 に つ け, 素早 く ス ぺ
- サ ー を押 し つ け 固定す る｡ 水分 は 中子
に 吸 わ れ て す ぐに 固ま る｡(鋳 物砂を用 い
ず, 直接 埴汁 で接着 す る場合 もあ る｡)
④ス ぺ - サ ー の 上 に 埴 汁 を塗 り, 水で 練 っ
た細 か い 鋳物砂 を 少 量 の せ , 更に 表面 に
埴汁 を 塗 る｡
⑤外苑 を か ぶ せ 接着 す る｡ 瞬間 的に 水分 が
外箔 に 吸 わ れ 固 ま る｡
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何 か 突発的な事態 が発生した か の よう な廃棄 の しか た である ｡ 現在鋳金 に 携わ る我々 は, 鋳
型 の く ずれ や破損は繕 っ て でも注湯 して しまう が , 古代, 青銅器 の 紋様は精微 で 完壁 で なけ
れ ばならない と い う使命感 が工 人に あり , 修繕よりも苑 の 作り 直しを選択 した の か も知れ な
い
｡ 鋳造 工房 の 突然の放棄 と い うような事態に よる もの で ない とすれ ば , 工 程上, 作業上,
分割後焼成した 段階, ある い は焼成後分割した段階, ある い は分割, 焼成後苑 に 紋様を彫 る
段階 で , 比較的高 い 確率 で箔に トラブ ル が発生 し, 大量に 廃棄した と考えら れ なく もな い ｡
出土 箔を詳細に 調 べ れば , 紋様 の 製作方法やあ る い は, 古代 工 人 の 血 の に じむような苦心が
見えて く るの か も知 れな い ｡
か んせつ
3. 5 帰接 技法 , 型持 ち固定方 法
平成八年度高岡短期大学公開講座 の受講者 の 中 で, 中国古代 史研究者 である稲畑耕 一 郎氏(早
稲 田大学) が挑戦 した 婦接 技法 と型持 ち回走方法を報告する こ ととする ｡ 写真⑲ で解 るよう に ,
近年 , 三塁堆か ら出土 した 男子頭像 の 青銅器 が造型 の 基 とな っ て い る ｡ 左耳 の み を先に 青銅 で
鋳造 し鋳型 の中に埋 め込ん で , 次 の 注揚 で鋳 ぐるん で 固定した ｡ 右耳は 帰接 で はな い ｡ 青銅 の
左耳は鋳型に 埋め 込ん だ まま800- 900 ℃で焼成 し, 400- 600 ℃ま で型 を冷 まして 注湯した ｡ 左
耳と本体 の 青銅 は, ほ ぼ同じ配合比 の もの を用 い た｡ 鋳造結果 としては予想以上 に良好 で , そ
ひ が ね
の 境目も注視 しなけれ ば解 らない 程 である ｡ 当初, 左耳が冷や し金 となり, 周辺 の 湯の 温度 を
ゆぎか い
下 げ, 湯まわ り不良や , 境 目が発生する湯境な どの トラブ ル が 生 じる と, 悪く予想 して い た が ,
結果は逆 であ っ た ｡ また , 平成八年秋, 日本 で 公開され た三 星堆出土 の 凸 目銅面具や揚子江周
辺 出土 の 青銅器を視察 した が, 驚く程 多く の 帰接を用 い た痕跡 が窺え た *5｡
型持 ち (ス ペ - サ ー) の 固定方法は 図 5 で示 した が , こ れ は現在鋳金家が 用 い る 方法 で あり ,
写真㊥ で示すように 型持 ち部 が 古代青銅器の そ れ と似 た よう な表情をみ せ て は い る が古代に お
い て も同じ方法 であ っ た と い う確証は な い ｡ 一 例 として 報告 した ｡
い っ ち ゅ う
い か なる複雑 な形状も - 戟 ( 一 度の 注湯) で製品 に する 高度な技術を良しとす る考え が , 今
の 鋳金家に は あり, 我 々 も埠接に積極 的に目を向けて 来 た訳 では な い ｡ 今後, 青銅器調査 に お
い て は墓, 脚, 柱な ど様々 な突起部に つ い て は, 先ず帰接技法か ら考察す る姿勢 が 必要 で ある
と痛感して い る ｡
4 まと め と展望
鋳金技法は他 の 技法 に 比 べ , 振 り出しに戻 るような大失敗 が あ っ た り , 何度や っ て も成功 し
な い な ど多く の 苦労の 積み 重ね の 上に成り立 っ て い る と こ ろ が ある ｡ したが っ て 工 人は 自身 の
経験 や , 知恵を重ん じる傾 向に ある ｡ こ れま で の 青銅 器調査や 本鋳造実験 に とり組む姿勢に ,
我 々 の浅 い鋳金経験や 先入観 が悪影響 を及 ぼさ なか っ た とは言 い きれ な い ｡ 理解を越え る技法
や考え の 及 ば な い 材料 が 古代 中国に 存在 し た の か も知 れな い ｡ 青銅器 に 鋳造痕跡を捜し, 最 も
必然的な方法を考え, 鋳造再現実験を試み た こ れま で の 我々 の 研 究に どれ だ けの 間違 い が今後
指摘さ れ るか解 らな い が , 当初の 目的 であ っ た鋳造実験ま で こ ぎつ ける こ と が でき , 抽象的 で
あ っ た 工 程 が具体的に なり 少 しは現実味をお び て 来た の では な い か と感 じて い る ｡ 数年前, 育
銅器を観 は じめ た 頃, まる で大海 でもが い て い るよう に も思え た我 々 が , 時間をか けて 数 多く
の 青銅 器を手に 取り, 多く の 方々 の教えを受け, ようやく どこ か の 小さ な 島に た どり着 い た と
い っ た 印象を, 鋳造実験を終えた 今 , 抱 い て い る ｡
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そして , は じめ は神技的 とも思えた 青銅器 の 背後 に , 古代 工 人の より人 間的 で営々 と した歩
み が , おぼ ろ げな が ら見えは じめ た ように 感 じて い る . 金文の 鋳造実験や , 紋様 の 調査 など今
徳 , こ の 実験を踏まえ研究を継続する予定 である が , 鋳 型が 出土 して い る 以上, それ らを実際
に 手に 取 っ て 調査 できる機会の 来る こ とを切 に 願 っ て い る ｡
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注 釈
※ 1 真土鋳 型は必ず鋳バ ラシ で型を壊 して しまうとは 断言で きな い ｡ 現在 の 真土 型は型 の再利用 をほ
とん ど考慮しな い 方法で鋳造 して い る が , 青銅鏡 にお い て , 同苑鏡 の 鋳造に真 土 の 可能性 が全く
無 い 訳で は な い ｡ 再利用, 再々 利用を念頭 に置 い た壊れな い真 土鋳型 の使 い 方が ある の で は な い
か と考 えて い る ｡ し た が っ て , こ こ の場合 , 鏡 の ような平盤 な形状 で は なく, 器形状 など の複雑
なもの に 限 っ て い る｡
※ 2 三船温尚, 清水克朗 : ｢中国古代青銅器 の鋳造技法 そ の 三 , 爵 に 関する調査報告 及び考察｣ 高
岡短期大学紀要 Vol. 7 , p p.97-131, 1 996 に今 回実験 しなか っ た柱 の 花作り も含め 考察した .
※ 3 ｢侯馬鋳鋼遠地｣ 山西省考古研究所, 1993, 文物 出版社 , 上巻 P121に は出土 した舟苑が , 器底
を上に して 圏足底部 か ら4箇所 の堰 で 注湯 され るよう設計され て い た こ とが示 さ れて い る｡ しか
し, 図 で見 る限り , 器底 の 丸み は爵や尊に 比 べ 弱く , 少 し傾 けて 注揚すれば ガ ス は底に溜 まらな
い の では な い か と思える ｡ 以前, 京都大学文学部博物館で調査 した中国北方系青銅器 であ る復 は
丸 い器底 を上 に し注湯した痕跡が あ っ た ｡ そ の 器底 の真申最上部に堰か あ る い は ガ ス 抜き の ア ガ
t) と思わ れ る形状が残 っ て い た｡
※ 4 前出 ｢侯 馬鋳鋼遠地｣ より ｡
※ 5 1996年 夏か ら冬に か けて , 日本国内を巡 回した ｢中国 ･ 実 の粋｣ 展に 出品され た凸日鋼面具(1986
年四川省広漠市三 塁堆 出土) に は 7 - 8箇所 の 帰接部分 が ある と思 われ た ｡ 特 に飛 び 出した 目
は , 先に本体 の銅両を鋳造しその 後に 目を鋳造し継 ぎあわ せ たように 見えた ｡ 中子 の 入 らな い 薄
い 耳も二度の 婦接技法を用 い て 張り合 わせ て い ると思え た ｡ また双虎耳扇足銅鼎(1975年 江西省
清江 県横塘 出土)の 耳 の上 の虎 と三 本 の 扇足も埠接技法に よる と思わ れ た ｡ 他に 竜虎銅普(1957
年安徽省阜南県朱砦潤河 出土) の器体か ら飛 びとIj た竜 と虎 の頭部 も帰接技法で ある と思わ れ た ｡
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①回転器 の 上 に , 大 き め の レ ン ガ を置き , 新聞紙 ②焼成 した鋳型片 を中心部に補強 の た め 入れ , 鋳
をは さ ん で , 幅 置 部 か ら模 を作り は じめ る ｡
■
S
物 砂⑦(10番真土)でお おま か に 作 る ｡
③鋳 物砂④(3 0番冥土)を厚 さ 5 m m程 つ け, - ラ や ④鋳物砂0(1 00番真土)を塗 り表面 を整え る ｡
手 で 形 を作 っ て 行く ｡
⑤分 割位置 , ハ マ l), 湯道 を墨汁 で描 く. ⑥ 箔 ズ レ 防止 の ハ マ リ を ∨ 字 に 掘 り込 む｡
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(∋董 , 脚 の 位置を描き , 炭火 で 乾燥さ せ る ｡
⑨脚 模 の 水分 を レ ン ガ に 吸わ せ 硬くす る｡
(抄中国産 の 木規 を切 る .
⑧脚 模を鋳物砂㊤(5 0番真土)で作る ｡
⑯同 じく董模 を作る ｡
(@木蝋 を炭火 で溶かす ｡
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⑲筆で幅置部 , 器身部 に木岐①を塗 る ｡
87
(@脚模 t 蜜摸 を乾か し, その 後 , 火 中 で 完全 に 焼
成(素焼き)す る ｡
(垣胴部 に , 木 場(りを厚塗 りし, 簡単な線紋 を描く ｡ ⑯焼成後整形 した董模 を, 木 場Q) を接着剤と して ,
器 身に付ける｡
⑱室模 同様 に , 木 場(9を接着剤と し て , 器 底 に 脚 (@ 筆で鋳 物砂-㊨(12 0番真 土)を分 割線に そ っ て 薄
模 を貼 り つ け る ｡ 更 に 脚側面 に も木場¢) を塗 る｡ く 塗 る ｡
88 三 船 温 尚
･ 清 水 克 朗
⑲㊨ を 一 度 白く乾か し , 二 度塗りしながら鋳物砂 ⑳ ス ワ セ(焼成 した鋳型片)で㊦の 水分 を吸 い 取 る ｡
6)(1 00番紙土)を 5 m m厚 で 付 け て行く エ ッ ジ は - ラ で 垂直 に成形す る ｡
は じ る
⑪上 ま で 鋳物砂6)(10 0巻 紙土)を付 け, 同様 に ヘ ラ ㊧埴汁を塗り , 鋳 物砂⑦(1 0番真土)を 2cm厚 に 付
で整え る ｡ け , 同 様 に 吸わ せ る ｡
⑳ 幅置面 は , 鋳 物砂㊥(30番真土)を用 い , ヘ ラ で ㊧水分 を吸 わ せ た 後 , ハ マ リ をV 字講 に掘 る｡
平 に 整 え る ｡
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㊧上 の 幅置 にも ハ マ リ を掘る ｡
89
㊧幅置面の 離型剤とし て 木場㊥ を筆で 塗 る ｡
㊧鋳 物砂㊥(12 0番真土)を塗り , 2 つ め の外苑を作 ⑳同様 に鋳物砂0, ⑦を付 け ス ワ セ で 水分 を取 る ｡
り は じ め る ｡
あ い C る し
⑳箔 の 合 印 線 を - ラ で 描 き, 脚 外 側面 の 箔 を作 り
は じめ る ｡ 一 気 に 作 らず, 少 し 作 っ て は 水分 を
取 り, 固め て 上 へ と 作 り進む ｡
⑲細 い 汚が折れ な い よう に , 凹 ハ マ リ と せ ず,
り付 け る凸 ハ マ リ を 2箇所ず つ 作 る ｡
盛
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⑪牛脂に サ ラ ダ油, 松 脂 を加 え, 新 し い離型剤⑭ ㊨脚 箔幅置に は⑭の 離型剤を用 い る ｡ 薄塗 りが で
を試み る｡
⑲底部, 卿 の 内側 の 外苑 を作 りは じめ る ｡
㊨鋳型完成
き使 い 易 い ｡
㊨鋳物砂⑦(J O番 真土)を最後 に つ け る ｡
⑯炭火 で乾燥 をは じ め , 徐 々 に 焼 成 へ と移 る ｡
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･譲･-
す ばい や
㊥伝統的な ｢素灰焼き法｣ で模 を焼成する ｡
⑲ 鋳型 と同時 にi]主み々 も焼成す る｡
@)焼成 が終っ た鋳型 ｡
⑲ 鋳物砂㊤に 黒味を加 え, こ れ で カ ス ガ イを作 る ｡
⑲ 焼成が終了し カ ス ガ イ と鋳型 を取 り出す｡
㊧上部 の箔 を, 脚 模 ご と は ずす ｡
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㊨脚 外側面 の 箔 を, 横方向 に は ずす｡ 脚模がポ ロ
リ と 落ち る ｡
㊨器 身部 の室側 の 箔を手前 に はずす｡
㊨再 び 箔 を合わ せ , 折 れ た部分 を掘 り込む ｡
㊥ 分割 した脚模 と箔 ｡ 器 底 部 に 少 し ヒ ビ割 れ が発
生す る ｡
⑯ 室 の と こ ろ で, 2 つ に折れ る ｡ こ の 部 分 の 外苑
の厚 さが充分 で な か っ た た め か ?
㊥焼成 し た カ ス ガ イ で 補 強 し なが ら鋳 物砂⑦(1 0
番真土)で , 折 れ を補修 す る
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⑲更 に⑦ で塗 り込 め , 水 分 を吸わ せ る .
⑪器底部箔 の ヒ ビ割 れを, 鋳 物砂①(1 50番真土)杏
筆で隙間 に染 み込 ま せ修理す る ｡
⑲脚部 の 箔 を合わ せ る ｡
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⑲炭火 で乾燥さ せ固 め る ｡
⑫染 み 込 まな か っ た余分 な①を, 水筆 で ふ き取 り,
鋳造後 の砂 ばなれが良 い よ う に墨汁 を塗 る ｡
㊥埴 汁 と 鋳物 砂∈)(10番真 土) で 箔 を固 定 し ,
ス ワ セ を つ け る ｡
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⑮約2. 5m mの 深 さ の溝を ヘ ラ で 掘 る ｡
㊥外苑を の せ て , 厚 さ を確認 し, 内苑表面 に鋳 物
砂0(ro o番真土)を塗 る ｡
せ き
㊥外 箔 に 湯 口 , 湯 道 , 堰(湯 の 入 り 口)を掘 り同様
に6), ㊦ を塗 る ｡
㊥溝を目安 に全体 を削る ｡
㊥ 矧 ナて , 内苑 に㊦(黒味)を塗 る｡ 湯 口 部 に も,
0, ㊦を塗 る .
い ろ み
㊥ 外 苑 を合わ せ る｡ 湯 口 の 左 手が色 見穴｡
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㊥董模の 肉厚 部 を墨書し, そ の 部分 を削 る ｡
㊨董模 を巌 め た外苑 を合わ せ る ｡
㊥ 埴汁 と⑦(1 0番真土)で箔 を固定す る ｡
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㊥削 っ た董模 を, 埴汁 と鋳物砂㊥(1 20番真土)を接
着剤と し て , 外 苑 の 凹 部 に 俵 め 込む｡
㊥脚 部 の 箔 を合わ せ て 合箔終了 ｡ 型持ち は 入れな
い ｡
㊥ 素焼き の 補強棒 を埋 め 込む ｡
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㊥更 に素 焼き カ ス ガ イ を入れ る｡
㊥嘉炭(瓦)で水分 を吸う ｡
⑪ レ ン ガ を積 み , 地面 か ら20cm位 の 高さ に 型 を置
く , 手 前 の 穴が色見｡
㊥全体 を⑦(1 0番真土)で塗 り込 め る ｡
⑲箔を逆さ に反転さ せ , 底部 に も カ ス ガイを 4本
人れ塗 り込め る｡ 注 ぎ易 い 湯 口 を作 る ｡
や か ま ど
⑫ レ ン ガ で 焼竃 を作 り は じめ る ｡ 鉄 パ イ プ を使 い ,
色 見 穴が外 か ら 覗 け るよう にす る ｡
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⑲松薪 で型 を焼きは じ め る ｡
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⑮焚きはじ め か ら 2時 間半後 ｡ 色 見穴 の奥がまだ
暗 い ｡
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⑲徐 々 に , 下 の 空気吸 い 込 み の 隙間を絞り, 竃 内
の 温度を高温 に保 つ ｡
⑯更 に 2時 間後, 奥ま で赤く なり色が入 る｡
が 完了 した ｡)
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㊥地 金 を筆答せ し , 一 度凝 固 さ せ イ ン ゴ ッ ト を作 ⑲そ の イ ン ゴ ッ ト を小型 コ ー ク ス 炉 で 溶解 す る ｡
る ｡
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⑲焼成が完 了し て , ま だ熱 い 型 を取 り出し, 鋳込 ⑳型 を冷 まし､ 注湯 す る ｡
み 角度 に セ ッ トす る ｡
⑪数時 間後 , 金 槌 で 型 を壌わす ｡
㊨ 実際の鋳 込 み角度 の再現
㊧砂がこ びり つ き, 金 ブ ラ シ で よ うや く鋳肌 が現
わ れ る ｡
㊥鉄棒 で こ すり落 し て 内苑を取 る ｡
｢Fr国古代青銅 器 の 鋳 造技法
㊧ハ マ リの 形は か ろう じ て残 る ｡
㊥砂 を落した と こ ろ ｡ 鋳 バ リ が多 い ｡
㊥鋳 バ リ を落 し た と こ ろ ｡
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㊥鋳肌部分 の紋様は鋳型 に は残 らな い ｡
㊥ タ ガ ネ , 金 ノ コ な どで 切 断し , 仕 上 げ る ｡
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⑲合 方跡 が意図 的 に残 るよ う研磨す る ｡
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@)完成
㊥耳 と本体 の 境 目 は , 一 見 し ただけ で は解 らな い
位 に 密着 し て い る ｡
㊨ 帰接技 法 の 実験o 青銅製 の耳 を木 場 で模 に接着
し, 外 苑 の 中 に 埋 め 込 み , 次 の 本 体 へ の 注湯 で
鋳 ぐ る む｡
㊥頭部上面 に , 前 後 2個 の 型持 ち を実験 的 に置 い
た ｡ 前 方 に 位 ぺ 後 方 は は っ き り と 型持 ち の 形状
が解 る ｡
中国古代青銅器 の 鋳造技法
An cie nt C hin e s eBr o n z e(Ca sting
-Part N: Experim ents ofthe Handle and Legs Ca stl ng-
Haruhis aM IFU N Eand Kats uro uS HIM IZ U
(Re c eiv edOctober31, 1 996)
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A BST R A C T
Experim e ntal te chniqu e s u s ed by An cie nt C hin e s eBr o nze (二a sting are stilln ot widely kn o w n
by the general public.
Experim e ntal br o n ze c asts u sed to Produ c e v es s els with ha ndle a nd legs u slng the Lo a m
(Ma n e) m old fo u nding te chniqu e s.
K E Y W O R D S
Ancient Chine sebron ze s. Experim ents of Bronze Casting. 二Lo am (Mane) m oldfo unding te ch-
niqu e s, C hueh. Ha ndle. Legs. Vertic al Mold Mark.
